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Abstract of DE3121397 

Process for surface coating small components made of metal, wood or plastic in a perforated rotating 
drum, the small components being progressively conducted through a coating bath with rotation of the 
drum and constant repositioning within the heap, the rotating drum used being a centrifuge bowl which, 
during the coating, runs in an inclined position with a lower rotary speed, and, after raising the 
centrifuge bowl to the vertical, the excess coating medium being then separated off from the small 
components by acceleration of the bow! rotation and the coating medium separated off being returned 
to the bath. 
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@ Verfahren zum Oberf lachenbeschichten von Kleinteilen aus Metall, Holz oder Kunststoff In einer perf orierten 
Drehtrommel 

Verfahren zum Oberflachenbeschichten von Kleinteilen aus 
Metall, Holz oder Kunststoff in einer perforierten Drehtrommel, 
wobel die Kleinteile unter Rotation der Trommel fortlaufend 
unter sta.ndigem Platzwechsel innerhalb des Haufwerks durch 
ein Beschichtungsbad gefuhrt werden, wobei als Drehtrommel 
eine Zentrifugentrommei eingesetzt wird, die wShrend der 
Beschichtung in Schieflage mit verlangsamter Drehzahl lauft, 
und wobei anschlieBend nach Aufrichten der Zentrifugentrom- 
mei in die Vertikale das uberschussige Beschichtungsmittel 
von den Kleinteilen durch Beschleunigung der Trommelrota- 
tion abgetrennt und das abgetrennte Beschichtungsmittel dem 
Bad wieder zugefuhrt wird. (31 21 397) 
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Palentanspruch: 

Verfahren zum Oberflachenbeschichten von 
Kleinteilen aus Mmll Holz oder Kunststoff in einer 
perforierten Drehtrommel, wobei die Kleinteile 
unter Rotation der Trommel fortlaufend unter 
standigem Platzwechsel innerhalb des Haufwerks 
durch em Beschichtungsbad gefuhrt werden, da- 
durch g-ekennzeichnet, daB als Drehtrom- 
mel -erne Zentrifugentromrnel eingesetzt wird, die 
wahrend der Beschtehtung in Schieflage mit 
verlangsamter Drehzahl lauft, und daB anschiieBend 
nach Aufrichten der Zentrifugen trommel in die 
Vertikale -das uberschussige Beschichtungsmittel 
von den Kleinteilen durch Beschleunigung der 
Trommelrotation abgetrennt und das abgetrennte 
Beschichtungsmittel dem Bad wieder zugefuhrt wird. 



Die Ernndung betrifft ein Verfahren zum Oberfla- 
chenbcschichten von Kleinteilen aus MetaL, Holz oder 
Kunststoff in einer perforierten Drehtrommel. wobei 
die Kleinteile unter Rotation der Trommel fortlaufend 
unter standigem Platzwechsel innerhalb des Haufwerks 
durch ein Beschichtungsbad gefuhrt werden. 

Zum Beschichten von Kleinteilen aus Metall, Holz 
oder Kunststoff werden Zentrifugensysteme verwendet, 
urn nach erfolgtem Beschichtungsvorgang das uber- 
schussige Beschichtungsmaterial von den beschichteten 
Kleinteilen abtrennen zu konnen. Der Vorgang des 
Bcschichtensbesteht nach einem bekannten Verfahren 
darin. daB durch Eintauchen einer Zentrifugentromme! 
in ein Bad mit Beschichtungsmittel der Beschichtungs- 
vorgang vorgenommen wird. Bei diesem Eintauchvor- 
gang ruht die Zentrifugen trommel, womit auch gleich- 
zeitig die zu beschichtenden Kleinteile im Haufwerk 
ruhen. Der Vorgang spielt sich grundsatzlich bei 
ortsfester Venikallage des Gesamtsystems ab. 

Nachteilig bei diesem Verfahren ist die Tatsache, daB 
wahrend des Eintauchvorganges die Zentrifugentrom- 
mel nicht rotiert und damit auch die Kleinteile in 
Ruhelage in das Beschichtungsbad eintauchen. Bei 
flachigen Kleinteilen ist die Gefahr gegeben, daB durch 
flachiges Aufeinanderliegen mehrerer Kleinteile die 
Bcruhrungsflachen nicht oder nur unzureichend be- 
schichtet werden, was auBerst nachteilig ist und zu 
AusschuB fuhrt 

Aus der DA-AS 20 20 874 ist es bekannt, Massenarti- 
kel mit einem zahflussigen, an der Luft trocknenden 
Mittel zu uberziehen. Dabei werden die Massenartikel 
in eine urn ihre Langsachse drehbare Siebtrommel 
eingebracht, die wahrend ihrer Drehbewegung teilweise 
in cinen mit der Beschichtungsflussigkeit gefullten 
Behalter eintaucht Bei diesem Beschichtungsverfahren, 
welches auch fur Massenartikel mit unregelmaBiger 
Oberflachenform eine gleichmaBige Oberflachenbe- 
schichtung anstrebt, hat sich jedoch gezeigt, daB das 
Beschichtungsmaterial nach dem Tauchvorgang, insbe- 
sondere bei unregelmaBig geformten Artikeln.ungleich- 
mafiig abtropft und es zu einer Nasenbildung, und damit 
zu einem unregclmaBigcn Oberzug kommt 



Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren zu entwickeln, mit dem Kleinteile aus Metall, 
Holz oder Kunststoff, unabhangig von der Form der 
Kleinteile, allseitig gleichmaBig und ohne Nasenbildung 
5 und andere UnregelmaBigkeiten beschichtet werden 
kdnnen. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird nach der Erfindung 
vorgeschlagen, daB als Drehtrommel eine Zentrifugen- 
trommel eingesetzt wird, die wahrend der Beschichtung 

io in Schieflage mit verlangsamter Drehzahl lauft, und daB 
anschiieBend nach Aufrichten der Zentrifugentrommel 
in die Vertikale das uberschussige Beschichtungsmittel 
von den Kleinteilen durch Beschleunigung der Trom- 
melrotation abgetrennt und das abgetrennte Beschich- 

15 tungsmittel dem Bad wieder zugefuhrt wird. 

Dadurch, daB der Beschichtungsvorgang bei rotieren- 
der Zentrifugiereinheit in Schieflage erfolgt, ist sicher- 
gestellt, daB das Haufwerk der Kleinteile sich standig in 
Bewegung befindet und auch jedes Kleinteil selbst 

20 innerhalb des Haufwerkes einem standigen Platzwech- 
sel unterworfen ist Damit ist sichergestellt, daB 
insbesondere flachige Kleinteile, wie z.B. Unterleg- 
scheiben, allseitig und gleichmaBig beschichtet werden 
und damit die Nachteile des oben beschriebenen 

25 bekannten Verfahrens ganzlich vermieden werden. 
Gleiches gilt fur einseitig offene Hohlkorper, deren 
Innenflachen durch die standige Bewegung des Kleintei- A\ 
les innerhalb des Haufwerkes fortlaufend entluftet und T 
fur einen Beschichtungsvorgang zur Verfiigung stehen^ [ 

30 Anhand der in der Zeichnung dargestellten Figuren 
ist das erfindungsgernaBe Verfahren nachfolgend in 
Verbindung mit einer Vorrichtung zu seiner Durchfuh- 
rung naher beschrieben. Es zeigt 

Fig. 1 eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des 

35 Verfahrens in Vertikallage, 

Fig. 2 die Vorrichtung gemaB Fig. 1 in Schieflage 
wahrend des Beschichtungsvorganges. 

Die Vorrichtung besteht aus einem Behalter 1, in den 
das Beschichtungsmittel 9 eingefullt ist. Die zu 

40 behandelnden Kleinteile 11 befinden sich in einem 
perforierten Zentrifugenkorb 10, der einerseits von 
einer Korbaufnahme 12 umgeben ist Die Korbaufnah- 
me 12 ist ihrerseits mit der Zentrifugenantriebswelle 5 
fest verbunden. Der Korbaufnahmeboden 7 ist im 

45 mittleren Bereich als hQlsenartig ausgebildete Vertie- 
fung 6 geformt In diese hQlsenartig ausgebildete 
Vertiefung 6 greift der nach oben urn die Zentrifugenan- 
triebswelle 5 fortgefuhrte Behalterboden 4 ein. Der 
maximale Flussigkeitsspiegel 8 der Beschichtungsflus- 

50 sigkeit 9 reicht in Vertikallage der Vorrichtung (F i g. 1) 
bis kurz unterhalb des Korbaufnahmebodens 7. Dabei 
ist das Volumen des Beschichtungsmittels 9 so 
bemessen, daB in Schieflage (Fig. 2) der maximale 
Flussigkeitsspiegel 8 in die Zentrifugiereinheit hinein- 

55 reicht Zum Verschwenken der Vorrichtung zur 
Durchfuhrung des Verfahrens dient ein Schwenkmecha- 
nismus, dessen Schwenkachse 2 senkrecht zur Behalter- 
achse 3 verlauft Nach erfolgtem Beschichtungsvorgang 
wird die Zentrifugiereinheit mit dem Behalter 1 in die 

60 Vertikallage zuruckgeschwenkt und dort bei erhohter 
Drehzahl der Zentrifugiereinheit das uberschussige 
Beschichtungsmittel abgetrennt und dem Beschich- 
tungsmittel 9 im Bad wieder zugefuhrt. 
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